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El presente estudio tiene como objetivo general Identificar, evaluar y controlar los peligros 
en la inocuidad de la dieta (almuerzo) elaborado higiénicamente en la concesionaria 
CONALISERVIS H&C E.I.R.L-TAMBOGRANDE. A través del proceso de la elaboración 
de una de las dietas preparadas por la concesionaria donde se analizaron los peligros en cada 
etapa de elaboración de la dieta (almuerzo), se determinaron los puntos críticos de control 
basándose en el árbol de decisiones,  los puntos críticos más significativos  se encuentran  en 
la etapa de Trozado y pelado de la materia prima encontrándose así como peligro biológico 
la contaminación cruzada por microorganismos provenientes de utensilios, o superficies, 
otro peligro significativo se encuentra en la etapa de  Relleno teniendo como peligro 
biológico la  contaminación por el manipulador ( S. aereus, shigelas, virus de la hepatitis A). 
Para cada punto crítico se establecieron límites críticos los cuales serán monitoreados para 
verificar su cumplimiento y cuando el monitoreo indique que hay un desvío en los límites 
establecidos se establecieron acciones correctivas como uno de los objetivos de esta 
investigación.  
Finalmente se determinaron las calorías basándose en el porcentaje de la dieta (almuerzo) 
que se prepara en la concesionaria, donde se verificaron si son las necesarias para el tipo de 
actividad que realizan los comensales. 
 
 















 The general objective of this study is to identify, evaluate and control the dangers in the 
safety of the hygienically prepared diet (lunch) at the concessionaire CONALISERVIS H & 
C E.I.R.L-TAMBOGRANDE. Through the process of preparing one of the diets prepared 
by the concessionaire where the hazards were analyzed at each stage of the preparation of 
the diet (lunch), the critical control points were determined based on the decision tree, the 
critical points Most significant are found in the stage of cutting and peeling of the raw 
material, thus being found as a biological hazard cross contamination by microorganisms 
from utensils, or surfaces, another significant hazard is found in the filling stage, having as 
a biological danger contamination by the manipulator (S. aereus, shigella, hepatitis A virus). 
Critical limits were established for each critical point, which will be monitored to verify 
compliance and when monitoring indicates that there is a deviation in the established limits, 
corrective actions were established as one of the objectives of this investigation. 
Finally the calories were determined based on the percentage of the diet (lunch) that is 
prepared in the concessionaire, where they were verified if they are the necessary ones for 
the type of activity that the diners carry out.  
 


















La manipulación de los alimentos durante su etapa de elaboración y expendio es una de las 
fuentes más frecuentes de contaminación por microorganismos patógenos que convierten a 
los mismos en productos no aptos para el consumo humano, en especial cuando es de 
consumo masivo, no tiene un término de cocción y las condiciones de conservación no son 
las apropiadas. 
 
En la actualidad la implementación del sistema HACCP es una necesidad indispensable para 
el desarrollo pues garantiza un planteamiento científico, racional y sistemático para la 
identificación, valoración y el control de los peligros de tipo microbiológico, físico y 
químico. Su aplicación ofrece beneficios considerables: alimentos inocuos, mejor utilización 
de los recursos y respuesta inmediata a los problemas de la industria alimentaria. 
 
Para evitar consecuencias desagradables para la empresa se propone la presente 
investigación de implementar, identificar, evaluar y controlar los peligros que se podrían 
presentar en la preparación de una dieta que se expende a los trabajadores de la empresa 
“Dominus S.A.C”. 
 
Es así que como resultado de los objetivos el análisis de peligros se realizó en cada etapa de 
elaboración de la dieta (almuerzo) preparado en dicha concesionaria, lo ha que permitido 
determinar los puntos críticos de control, los cuales se encuentran en la etapa de trozado, 
pelado, relleno, en la elaboración de la causa rellena de atún. Para cada punto crítico de 
control se establecieron límites críticos y las respectivas acciones correctivas para reducir 
las desviaciones en los puntos críticos de control de la dieta (almuerzo) 
 
Así mismo se determinaron las calorías basadas en porcentaje de una dieta (almuerzo) 









I. ASPECTOS DE LA PROBLEMÁTICA. 
 
1.1 Descripción de la realidad problemática. 
En una empresa en la cual se trabaja con alimentos es inevitable presentar problemas que 
con llevan a la contaminación de los alimentos y a enfermedades en el consumidor y pueden 
perjudicar su imagen como empresa, tales como encontrar residuos biológicos y físicos en 
los distintos platos de comida. 
 
Ya que las enfermedades transmitidas a través de los alimentos es un problema difícil de 
controlar por las autoridades sanitarias peruanas, debido a que no se puede comprobar que 
alimento es el que causó el problema, ya que cuando se hacen las revisiones, éstos ya no 
existen, ya fueron consumidor por los clientes. 
 
En la actualidad la empresa CONALISERVIS H&S E.I.R.L especializada en el servicio de 
alimentación, hotelería, lavandería y mantenimiento de instalaciones para personal 
administrativo y obrero en las diferentes áreas de la industria, atiende una capacidad   
simultánea de más de 1000 personas por día y por servicio presta servicios de alimentación 
a varias empresas en el mercado nacional, la cual se basa en el cumplimiento estricto de 
estándares de Calidad, cumplimiento de BPM´s (Buenas prácticas de manufactura) y SSOP 
( Procedimientos de operación estándar de saneamiento). 
 
Para CONALISERVIS H&C E.I.R.L. lo concerniente a Calidad y Seguridad Alimentaria es 
una prioridad, más no cuenta con el sistema HACCP que es un sistema más integral y que 
asegura la inocuidad de los alimentos que está preparado para quienes presta sus servicios; 
de allí la necesidad de realizar los estudios correspondientes para su implementación en los 
comedores de las empresas con las que contrata y en este caso específico con la empresa 
“Dominus S.A.C” ubicada en la ciudad de Tambogrande.   
 
CONALISERVIS en la actualidad es una concesionaria de servicios de alimentación a 5 
empresas nacionales, con un promedio de 2500 atenciones diarias entre desayuno, almuerzo 
y cena. En la concesión de alimentos a la empresa “Dominus S.A.C” en Tambogrande, la 
atención es en promedio para 150 personas diarias durante la época de campaña de mango 




alimentos que se expenden durante tres veces al día deben reunir las mejores condiciones 
para su preparación y así evitar cualquier accidente que perjudique las labores que realizan 
en la presta el servicio de alimentación, es decir, “Dominus S.A.C” en este caso.   
 
En el caso que los alimentos preparados no se encuentren en las condiciones higiénicas 
adecuadas, estos podrían causar consecuencias a la salud de los trabajadores de dicha 
empresa en el sentido que no podrían cumplir con sus compromisos de exportación.  El 
expendio de alimentos en condiciones insalubres podría dañar la imagen de la empresa y en 
consecuencia perder el buen nombre que se viene ganado en el mercado de servicios de 
alimentación, lo que finalmente podría acarrear perdidas económicas y hasta cierre de la 
empresa. 
 
1.2 Justificación e importancia de la investigación. 
La concesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L  cuida  la buena salud de sus comensales 
y preservan además una  cultura gastronómica basada en una dieta con calidad nutricional 
que contenga las calorías y nutrientes necesarios para la alimentación diaria de sus 
comensales, la cual se basa en el cumplimiento estricto de los  estándares de Calidad, 
cumplimiento de BPM´s (Buenas prácticas de manufactura) y en la actualidad contar un 
sistema de HACCP (identificación, evaluación  y control de  peligros) ya que el tipo de 
trabajo que realizan sus comensales requieren de una dieta estricta para realizar sus labores 
en la empresa Dominus S.A.C, para CONALISERVIS H&C E.I.R.L. lo concerniente a 
Calidad y Seguridad Alimentaria es una prioridad.  
 
Es fundamental para el personal que labora en la empresa Dominus S.A.C una buena 
alimentación basada en una dieta equilibrada que los permita desarrollar sus labores físicas 
que así lo requiera el tipo de trabajo. La concesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L 
ofrece a sus comensales una buena calidad nutricional, seguridad y respeto al medio 
ambiente, lo que los convierte en una empresa peruana con un alto compromiso en brindar 
satisfacción y cumplimiento en el servicio, así como garantizar la inocuidad de los alimentos. 
Lo cual va permitir lograr una gestión de calidad y demostrar un alto nivel de seguridad de 
los alimentos preparados en la dieta a la hora de presentar ofertas para contratos, además del 
reconocimiento por el prestigio ganado, así como también brindar satisfacción y seguridad 






1.3.1 Objetivo general  
 Identificar, evaluar y controlar los peligros en la inocuidad de la dieta (almuerzo) 
elaborado higiénicamente en la concesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L-
TAMBOGRANDE. 
 
1.3.2 Objetivos específicos 
 Realizar el análisis de peligros basado en el diagnóstico de las condiciones de higiene 
en el proceso de elaboración de la dieta (almuerzo) que se llevan a cabo en la 
concesionaria. 
 
 Determinar los puntos críticos de control basado en la aplicación del árbol de 
decisiones de acuerdo a la dieta (almuerzo) preparado en dicha concesionaria. 
 
 Establecer los límites críticos para cada punto crítico de control identificado en la 
dieta (almuerzo) 
 
 Establecer las acciones correctivas para reducir las desviaciones en los puntos 
críticos de control de la dieta (almuerzo) 
 
 Determinar las calorías basadas en porcentaje de una dieta (almuerzo) preparado en 
la concesionaria. 
 
1.4 Delimitación de la investigación 
La presente investigación se realizó en la cocesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L 
ubicada en la empresa Dominus S.A.C en el distrito de Tambogrande, desde el mes de 
febrero del año 2018, el desarrollo de los objetivos se basa en el proceso de elaboración de 
la dieta (almuerzo) preparada por dicha concesionaria, lo que permitió desarrollar cada 







II. MARCO TEÓRICO 
 
2.1 Antecedentes de la investigación  
 
Egas (2013) realizó la investigación denominada “Plan estratégico  de 
posicionamiento en el mercado y  Plan operativo basado en  el análisis de peligros y puntos 
críticos de control (HACCP) aplicado a Nori Restaurante” Tesis previa a la obtención del 
título de “Licenciado en Gastronomía y servicios de Alimentación y Bebidas”, teniendo 
como objetivo conocer y aplicar los pasos adecuados para aplicar un plan estratégico con un 
adecuado análisis, elección estratégico y la propuesta de cómo implementar este plan 
aportando un manejo adecuado de la administración del negocio, llegando a la conclusión 
que con los datos recopilados durante el análisis interno y externo del negocio y los datos 
recaudados durante la monografía se hará también una propuesta de marketing que favorezca 
una acogida en el mercado cuencano. Con la propuesta culinaria esperamos romper con los 
viejos esquemas de restaurantes asiáticos (Chifas) dentro de la ciudad y promocionar los 
estilos culinarios.  
 
Aportando  teoría del Plan HACCP así como los siete  principios básicos  que 
fundamentan el HACCP  permitiendo la  Identificación de peligros potenciales y evaluación 
de riesgos, determinación de los puntos críticos de control (PCC) , establecimiento de 
control de los  límites  críticos, establecimiento del sistema para el control y el monitoreo 
,establecimiento de las acciones correctivas, procedimientos de verificación y operación asi 
también la documentación y registro que se tienen que llevar a cabo.  
 
Lavilla - Arizabal (2011) realizaron la investigación denominada “Sistema haccp 
y gestión de calidad en los restaurantes turísticos del distrito de urubamba - cusco caso: 
"tunupa valley" Tesis previa a la obtención del título Profesional de “Licenciados en 
Administración”, teniendo como objetivo “Determinar el nivel de influencia del sistema 
HACCP en los restaurantes turísticos del distrito de Urubamba para lograr una gestión de 




técnicas de observación, serán realizados tanto desde el punto de vista cualitativo, a través 
de métodos estadísticos de frecuencia. Los resultados serán presentados tanto en cuadros 
descriptivos y esquemáticos cuando sea necesario, en conclusión “cabe señalar que el 
sistema HACCP y la gestión de calidad tienen mucho en común y es una decisión gerencial 
que involucra a todo el personal de la empresa ya que ambos son sistemas de control de 
calidad diseñados para proporcionar la máxima confianza en la consecución de un nivel de 
seguridad/ calidad aceptable”,asi mismo “recomendamos que los propietarios y 
administradores de los restaurantes turísticos del distrito de Urubamba que se interesen y 
conozcan de la certificación HACCP (Análisis de peligros y puntos de control críticos) y lo 
implementen a sus establecimientos lo cual les va permitir lograr una gestión de calidad 
demostrar su compromiso con la producción de alimentos seguros, además de ser 
especialmente beneficioso cuando se está sometido a inspecciones realizadas por 
autoridades reguladoras o partes interesadas”. 
 
Aportando beneficios del sistema haccp, tales como incrementa la calidad en el 
servicio demandado por los consumidores tanto nacionales como extranjeros. Incrementa 
la productividad y rentabilidad de la empresa, existe una optimización en los recursos 
utilizados en la preparación de los alimentos, contribuyendo a una disminución de mermas, 
sensibiliza la importancia del manejo higiénico de los alimentos por parte del personal, 
disminuye la incidencia de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA's) 
 
Palacios (2014) realizo la investigación "Propuesta de Implementación del Sistema 
HACCP en la linea de mango deshidratado para la Asociación de Productores Agrarios de 
Pedregal Valle de San Lorenzo — Tambogrande, Piura, Perú." tesis para optar el “título de 
ingeniero agroindustrial e industrias alimentarias” teniendo como objetivo “Elaborar una 
propuesta de implementación del sistema HACCP en la línea de mango deshidratado para la 
Asociación de Productores Agrarios de Pedregal Valle de San Lorenzo — Tambogrande 
Piura” utilizando la metodología “Para la presente investigación se utilizó el modelo lógico, 
ya que manipuló un instrumento elaborado imparcialmente como resultado de la 
investigación, se puede constatar en la realidad objetiva y que fue capaz de resolver el 
problema que se pretende resolver” llegando a la conclusión “Se propuso que el equipo 
HACCP debe estar integrado por el gerente general, jefe de aseguramiento de la calidad, jefe 




ventas, jefe de RR.HH., jefe de campos y jefe de almacén y despacho” y recomendando 
“Antes de la implementación del sistema HACCP, se debe evaluar mediante una auditoría 
interna los programas de pre-requisito (BPM y POES) por personal calificado de la planta, 
con el fin de chequear cada una de las etapas implementadas y su funcionamiento. 
 
Aporte de esa investigación a tu investigación como identificar los puntos críticos 
de control, el equipo HACCP debe identicar las etapas del proceso que son esenciales para 
eliminar o reducir significativamente los peligros encontrados en el principio 1, la 
determinación de un PCC de puede facilitar con la aplicación de un árbol de decisiones, en 
el que se indica un enfoque de razonamiento lógico.  
 




El sistema HACCP es una herramienta que permite identificar, evaluar y controlar peligros 
significativos para la inocuidad de los alimentos (CODEX ALIMENTARIUS, 2003). 
Forsythe y Hayes (2002) señalan que uno de los programas para eliminar los peligros del 
consumo de alimentos, es el HACCP. Se trata del análisis de peligros y puntos de control, el 
cual, es una forma de conseguir una producción higiénica de alimentos previniendo sus 
problemas. No incluye la calidad del producto. Se evalúan los peligros del proceso de 
producción y los riesgos relativos, después se establecen los procedimientos de control y 
verificación para mantener la elaboración de un producto higiénicamente aceptable, 
controlando para ello las etapas claves del proceso de producción en las que se hayan 
identificado peligros. La implementación del HACCP constituye un mecanismo que asegura 
que se mantiene en todo momento la seguridad del producto. 
 
Para la Resolución Ministerial N° 449-2006/MINSA, el HACCP es un sistema de gestión 
sistemático y preventivo basado en 7 principios reconocidos internacionalmente para el 
análisis y control de los peligros biológicos, químicos y físicos mediante la previsión y 
prevención, en vez de la inspección y comprobación de los productos finales, que pueden 





2.1.1.1 Desarrollo histórico  
Al final de los años 50 del siglo pasado, la Agencia Nacional del Espacio y Aeronáutica 
(NASA) vio que para los viajes espaciales se requerían alimentos especiales, ya que los 
astronautas necesitaban comida absolutamente segura, por lo que se buscó un procedimiento 
que confirmase una producción alimentaria segura. Además, existía la preocupación sobre 
el tipo de alimento que un astronauta podía consumir en el espacio, que fuera nutritivo, con 
buen gusto y seguro. También se consideró que no se introdujeran, ni en la nave, ni en el 
espacio microorganismos peligrosos. A principios de los años 60 se solicitó a la compañía 
Pillsbury Company que desarrollara los primeros alimentos espaciales, junto con un sistema 
capaz de controlar la seguridad de los mismos, que fueron utilizados inicialmente en el 
programa espacial mercurio y luego seguir en otros vuelos. (ASQ Food, Drug y Cosmetic 
División, 2006). 
 
Para conseguir que los alimentos del programa espacial fueran seguros, Pillsbury desarrolló 
el sistema de análisis de peligros y puntos críticos de control, que se diseñó para prevenir los 
peligros alimentarios, evaluando sistemáticamente los ingredientes, factores ambientales y 
procesos utilizados en la elaboración de alimentos. Identificando las áreas de riesgo 
potencial, estableciendo los puntos de control crítico (esto es aquellos puntos en los que se 
debe controlar el proceso para evitar un riesgo aceptable), el productor final tendría la 
seguridad de la integridad de sus procesos y productos. (ASQ Food, Drug y Cosmetic 
División, 2006). 
 
En 1970 en la conferencia sobre protección alimentaria se introdujo el concepto HACCP en 
EEUU y en 1974 la Food and Drug Administration (FDA) adoptó los principios HACCP 
para identificar y reglamentar los puntos críticos de control en productos enlatados. 
Posteriormente, y como medio para conseguir una producción alimentaria segura, fue 
adoptado en todo el mundo a través de la Comisión del CODEX ALIMENTARIUS (1993) 
y el Comité Asesor Nacional en Criterios Microbiológicos de los Alimentos (National 
Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods) de EEUU (NACMCF, 1992), 







2.1.2. Pasos para la aplicación de los principios sistema HACCP 
 
El procedimiento, para la aplicación de los principios del Sistema HACCP comprende los 
siguientes doce (12) pasos, conforme se identifican en la secuencia lógica para su aplicación, 
estos son: 
 
Paso 1: Formar un Equipo HACCP. 
Paso 2: Describir el producto. 
Paso 3: Determinar el uso previsto del alimento. 
Paso 4. Elaborar un Diagrama de Flujo. 
Paso 5: Confirmar “in situ” el Diagrama de Flujo. 
Paso 6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa; realizando un 
análisis de peligros y determinando las medidas para controlar los peligros identificados 
(Principio 1), así mismo se usan símbolos para identificar el tipo de peligro, como se muestra 
en la   Figura 2.2 (Símbolos utilizados en los diagramas de circulación de alimentos) 
Paso 7: Determinar los Puntos Críticos de Control (PCC) (Principio 2), basado en al árbol 
de decisiones como se muestra en la figura 2.1. (Árbol de decisiones) 
Paso 8: Establecer los Límites Críticos para cada PCC (Principio 3). 
Paso 9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4). 
Paso 10: Establecer Medidas Correctoras (Principio 5). 
Paso 11: Establecer los Procedimientos de Verificación (Principio 6). 
Paso 12: Establecer un Sistema de Documentación y Registro (Principio 7) (Resolución 
















                                      Figura: 2.1. Árbol de decisiones 
   Fuente: Modificación del libro de Guía para identificar peligros y evaluar riesgos. (Frank L.  Bryan, 
1993). 
 
Símbolo  Interpretación  
 Posibilidad de contaminación inicial del 
alimento o del agua con patógenos de 
transmisión alimentaria. 
 Posibilidad de contaminación con patógenos  de 
transmisión alimentaria a partir de la superficie 
o el equipo en contacto con los alimentos. 
 Destrucción de bacterias vegetarianas si se 
hierve o cuece a temperaturas próximas a la 
ebullición, pero las esporas sobreviven. 
 Posibilidad de contaminación  con patógenos de 
transmisión alimentaria a partir de la persona 
que manipula los alimentos. 
 Posibilidad que sobrevivan microorganismos  
   
            Figura: 2.2 Símbolos utilizados en los diagramas de circulación de alimentos. 






2.1.3 Verificación del sistema HACCP 
 
2.1.3.1 Verificación mediante auditorias 
 
Para Mortimore (1996), la manera más eficaz de realizar la verificación al sistema HACCP 
es utilizando como método la auditoria, la cual se puede considerar como un examen 
independiente y sistemático realizado para determinar si las actividades y resultados 
cumplen con lo establecido en los procedimientos documentados y también para determinar 
si esos procedimientos han implantado eficazmente y son los adecuados para alcanzar los 
objetivos. 
 
2.1.3.2 Objetivos de la auditoria.  
 
Dentro de los objetivos de la auditoria, se puede destacar lo siguiente: 
 
 Verificar la eficacia del sistema, supervisando las acciones de control de la calidad de 
las industrias.  
 Propiciar a la empresa una mejora continua del sistema. 
 Verificar si el programa aprobado está siendo cumplido. 
 Identificar las necesidades de entrenamiento del personal. 
 
2.1.3.3 Beneficios de auditar el sistema HACCP.  
 
Realizar auditorías traen varios beneficios, tales como: 
 
 Tener evidencia documental relativa a la gestión de seguridad de los alimentos. 
 Tener una visión independiente y objetiva del HACCP. 
 Mantener la confianza en el HACCP mediante la verificación de la eficiencia de los 
controles. 
 Identificar las áreas a desarrollar y reforzar del sistema. 
 Reforzar de manera continuada los conocimientos sobre gestión de la seguridad de los 
alimentos. 




 Permitir identificar si hay necesidad de capacitación y entrenamiento del personal de la 
empresa. 
 Eliminar los mecanismos de control obsoletos (Delgado, 2009). 
 
2.1.3.4 Verificación del sistema mediante análisis de datos.  
Según Mortimore (1996), otro método útil para establecer los sistemas de vigilancia y 
verificación, es a través de la verificación estadística, que tiene como objetivo mostrar que 
en condiciones normales de proceso cada PCC se pueden mantener dentro de los límites 
definidos por el plan HACCP. 
 
2.2.1 LA EMPRESA CONALISERVIS H&C E.I.R.L 
Empresa especializada en el servicio de alimentación, hotelería, lavandería y mantenimiento 
de instalaciones para personal administrativo y obrero en las diferentes áreas de la industria. 
Su experiencia y capacidad le permiten atender simultáneamente más de 2000 personas por 
día y por servicio. Los platos son elaborados con insumos seleccionados de la mejor calidad 
y de acuerdo a dietas determinadas en función de las condiciones climáticas, culturales y 
geográficas del lugar de atención.  Cuentan con profesionales en la especialidad, desde la 
dirección administrativa, nutricionistas y jefes de cocina. La selección del personal operario 
está en función de las necesidades de nuestros clientes, procurando brindar en todo momento 
el mejor servicio personalizado del mercado. Inciden en la utilización de insumos frescos 
para la elaboración de platos.  
 
2.2.2 Política de calidad   
Contribuir con el servicio de catering en zonas remotas convirtiéndolos en un socio 
estratégico para sus clientes nacionales e internacionales respetando el medio ambiente y 
apoyando el desarrollo sostenible de las comunidades. Están comprometidos a: 
 Cumplir con los requisitos excediendo las expectativas de los clientes en la ejecución 
del servicio.    
 Mejorar continuamente los servicios e infraestructura. 
 Mejorar continuamente el desempeño del SGC desarrollando las competencias de sus 
colaboradores. 
 Mejorar continuamente la eficacia del Sistema de Gestión de la Calidad y cumplir con 




controlando las actividades, identificando las oportunidades de desarrollo de la 
institución y cumpliendo con la legislación aplicable, contando con el esfuerzo y trabajo 
en equipo de todos sus colaboradores, manteniéndolos en el marco de sus deberes y 
derechos.   
 
2.2.3 Objetivos de calidad   
 
 La INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS y la satisfacción de los clientes con los 
servicios recibidos. 
 Mejora continua en el Servicio de catering en zonas remotas a través de: 
 Disminución de las recurrencias de Quejas y Reclamos y No conformidades del 
servicio. 
 Implementación de Acciones de mejoras provenientes de las sugerencias de los 
clientes del servicio de catering en las zonas de trabajo.  
 Mejora de indicadores de los procesos del SGC. 
 Desarrollo del potencial del personal a través del trabajo en equipo, la 
capacitación continua y la innovación tecnológica. 
 
2.2.4 Política de Seguridad, Salud y Medio Ambiente   
 
CONALISERVIS H&C E.I.R.L., brinda soluciones a empresas del sector minero, 
construcción, hidrocarburos y otros, satisfaciendo las necesidades de los clientes y 
trabajadores, por lo tanto, deciden implementar un Sistema de Gestión de Seguridad y Salud 
en el Trabajo, para lo cual asumen los siguientes principios:  
 
 Identificar los peligros, aspectos ambientales, y evaluar los riesgos en todas las 
actividades que realiza la empresa, desarrollando las medidas preventivas que 
garanticen la Seguridad y Salud de las personas y el cuidado del Medio Ambiente.  
 Cumplir con las obligaciones contractuales, normas legales vigentes y otros 
compromisos suscritos voluntariamente. 
 Contemplar la consulta y participación de los trabajadores y sus representantes en los 




 Desarrollar y asegurar la mejora continua del Sistema de Gestión en Seguridad y Salud 
en el Trabajo, de las condiciones seguras de trabajo, de los procesos y de la preservación 
al ambiente, haciéndolo compatible e integrándolo con los otros sistemas de gestión de 
la organización. 
 Sensibilizar y capacitar a los colaboradores. 
 
2.2.5 Modalidad de servicio   
 
CONALISERVIS H&C E.I.R.L. presenta su propuesta de alimentación para los 
colaboradores de sus Clientes en el lugar que lo requieran y bajo las expectativas de 
estructura de Servicios que sus Clientes consideren adecuados.   
 
2.2.6 Servicio de alimentación en el comedor   
Consiste en la preparación y suministro de alimentos de manera diaria (desayuno, almuerzo 
y cena), como se muestra en la Figura 2.3. (Alimentación en el comedor), en base a un 
menú elaborado por un nutricionista y entregado en formato electrónico con 15 días de 
anticipación a EL CLIENTE detallando la programación del menú a elaborar. El servicio 
será brindado al personal de EL CLIENTE en el comedor señalado y proporcionado.  
CONALISERVIS H&C tiene implementado un Sistema de Calidad específico para esta 
labor, el cual será documentado y registrado de manera diaria. Esta documentación podrá 
ser requerida por el departamento de Seguridad y/o Logística de EL CLIENTE en el 









Figura 2.3. Alimentación en el comedor 






CONALISERVIS H&C dispondrá de la visita periódica de una nutricionista para la 
realización de consultoría exclusiva SOLO para el personal de EL CLIENTE, en la cual se 
evaluará la condición de salud de los trabajadores (incluirá recomendaciones de dietas, entre 
otros). Así como la revisión de un sistema de calidad aplicado en Planta, cuyos resultados 
serán compartidos con EL CLIENTE.   
Manejamos una Filosofía de comer como en casa, ya que según sus estadísticas de mercadeo 
sabemos que las grandes empresas de este rubro se han olvidado de ello, estandarizando sus 
preparaciones, no permitiendo jugar con alternativas que mejoren la sazón de los alimentos, 
teniendo como base la zona donde se encuentre el contrato y la diversidad de los 
colaboradores que ahí trabajen según sus zonas de origen. 
En CONALISERVIS H&C se preocupan por la frescura de la MP utilizada y con mayor 
incidencia de ser un contrato que tenga en sus inmediaciones centros de abastecimiento de 
productos frescos. 
 
Las recomendaciones de los comensales y sugerencias de mejoras siempre son escuchadas 
y tomadas en cuenta, como parte de nuestro Plan de Mejora Continua. Asimismo, realizamos 
de manera trimestral por cuenta propia o de común acuerdo con los Clientes, encuestas de 
Satisfacción del Servicio como metodología de medición del trabajo y para buscar 
oportunidades de mejora constantemente.   
 
2.2.7 Planificación de menú 
 Los menús para cada una de las operaciones que maneja CONALISERVIS H&C E.I.R.L. 
son elaborados en la sede central de la compañía en Piura por el departamento de nutrición 
y entregada a sus Clientes para su revisión y aprobación correspondiente (considerando 
sugerencias y alternativas por parte de los mismos). La propuesta de menú busca garantizar 
la alimentación adecuada y saludable según los requerimientos de la actividad física de los 
comensales como se muestra en la Figura 2.4. (Fuentes gastronómicas) El menú está 
programado en base a alimentos de alto valor nutricional y de buena calidad. Se ofrecerá una 
vez a la semana, un almuerzo especial, que puede ser una parrilla, festival gastronómico, 
comida criolla, etc. Como se puede observar en la Figura 2.5. (Estructura de menú) y en 
la Figura 2.6. (Plantilla de menú) donde se observa la dieta que se ofrece de lunes a 
domingo. 





Figura 2.4. Fuentes gastronómicas 
Fuente: concesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L. 
 
                      
 
Figura 2.5. Estructura de menú. 
Fuente: Concesionaria CONALISERVIS H&C E.I.R.L. 
 
 
                    
Figura 2.6. Plantilla de menú. 




2.3 Glosario de términos básicos 
 
Acción o Medida Correctiva: Cualquier tipo de acción que deba ser tomada cuando el 
resultado del monitoreo o vigilancia de un punto de control crítico esté por fuera de los límites 
establecidos. Fuente: Medina, N. (2012). 
   
Análisis de Peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y 
condiciones que los originan, para decidir cuáles están relacionados con la inocuidad de los 
alimentos y por lo tanto deben plantearse en el Plan del Sistema HACCP.  Fuente: Medina, N. 
(2012). 
 
Auditoria: Examen sistemático funcionalmente independiente, mediante el cual se logra 
determinar si las actividades y sus consiguientes resultados se ajustan a los objetivos 
propuestos. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Principios básicos y prácticas generales de higiene 
en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y 
distribución de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos 
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante 
las diferentes etapas de la cadena de producción. Fuente: Medina, N. (2012). 
  
Certificación Sanitaria: Documento expedido por la autoridad sanitaria competente, sobre la 
validez y funcionalidad del Sistema HACCP a las fábricas de alimentos. Fuente: Medina, N. 
(2012). 
 
Control: Condición en la que se observan procedimientos correctos y se verifica el 
cumplimiento de los criterios técnicos establecidos. Fuente: Medina, N. (2012). 
  
Controlar: Adopción de las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de 







Desviación: Cuando el proceso no se ajusta al rango del límite crítico establecido. Fuente: 
Medina, N. (2012). 
 
Diagrama de Flujo: Representación sistemática y secuencial de las etapas u operaciones 
utilizadas en la producción o fabricación de un determinado producto alimenticio.  
Documentación: Descripción y registro de operaciones, procedimientos y controles para 
mantener y demostrar el funcionamiento del Sistema HACCP. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Fase o Etapa: Punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las 
materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final. Fuente: Medina, N. 
(2012). 
 
HACCP: Iniciales que en inglés significan “Hazard Analysis Critical Control Point” y en 
español se traduce “Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico”. Fuente: Medina, N. 
(2012). 
 
Inocuidad de los alimentos: garantía en cuanto a que los alimentos no causaran daño al 
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que estén destinados 
Fuente: Medina, N. (2012). 
  
Límite Crítico: Criterio que permite separar lo aceptable de lo inaceptable, en una determinada 
fase o etapa. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Medida correctiva: acción que hay de adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los 
PCC indican pérdida en el control del proceso. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Medida Preventiva o de Control: Medida o actividad que se realiza con el propósito de evitar, 
eliminar o reducir a un nivel aceptable, cualquier peligro para la inocuidad de los alimentos. 
Fuente: Medina, N. (2012). 
   
Monitoreo o Vigilancia: Secuencia de observaciones y mediciones de límites críticos, diseñada 
para producir un registro fiel y asegurar dentro de los límites críticos establecidos, la 





Peligro: Agente físico, químico o biológico presente en el alimento o bien la condición en que 
este se halle, siempre que represente o pueda causar un efecto adverso para la salud. Fuente: 
Medina, N. (2012). 
 
Plan HACCP: Conjunto de procesos y procedimientos debidamente documentados de 
conformidad con los principios del Sistema HACCP, con el objeto de asegurar el control de los 
peligros que resulten significativos para la inocuidad de los alimentos, en el segmento de la 
cadena alimentaría considerada. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Procedimientos Operativos Estandarizados: Descripción operativa y detallada de una 
actividad o proceso, en la cual se precisa la forma como se llevará a cabo el procedimiento, el 
responsable de su ejecución, la periodicidad con que debe realizarse y los elementos, 
herramientas o productos que se van a utilizar. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Punto de Control Crítico (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control esencial para 
prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relacionado con la inocuidad de los 
alimentos. Fuente: Medina, N. (2012). 
   
Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar   peligros significativos 
contra la inocuidad de los alimentos. Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Validación: Procedimiento que permite probar que los elementos del plan HACCP son 
eficaces. Fuente: Medina, N. (2012). 
  
Verificación o Comprobación: Acciones, métodos, procedimientos, ensayos y otras 
evaluaciones, mediante las cuales se logra determinar el cumplimiento del Plan HACCP. 
Fuente: Medina, N. (2012). 
 
Vigilancia y Control de la Autoridad Sanitaria: Función que por ley realiza la autoridad 
sanitaria competente, con el propósito de comprobar la existencia y validez de la documentación 
y registros que soportan la ejecución, formulación, implementación y funcionamiento del 




2.4   Hipótesis. 
 
2.4.1 Hipótesis general. 
 
 El diagnostico de las condiciones de higiene en los procesos de elaboración de la dieta 
(almuerzo) permite que se lleve a cabo el análisis de peligros.  
 
2.4.2 Hipótesis especifica 
Con la aplicación del árbol de decisiones se logra determinar los puntos críticos de control 
de dicha dieta (almuerzo). 
 
Con cada punto crítico de control identificado se establecen los limites críticos de la dieta 
(almuerzo). 
 
Con la reducción de las desviaciones en los puntos críticos de control se establecen las 
acciones correctivas para la dieta (almuerzo). 
 
Las calorías que contiene una dieta (almuerzo) preparado por la concesionaria son las 
necesarias para el tipo de actividad que realizan los comensales. 
 2.4.3 Identificación y operacionalización de las variables
Variables Definición conceptual Definición Operacional Indicadores Escala de medición 
Identificación, 




Sistema que identifica y valora los  peligros o 
riesgos  microbiológicos, químicos o físicos de los 
alimentos, desde el crecimiento, cosecha, 
comercialización, transportación, preparación, 
almacenamiento y servicio. 
La identificación, evaluación y 
control de peligros nos permitirá 
verificar una producción higiénica de 
alimentos previniendo sus problemas 
lo que permitirá evaluar los peligros 
del proceso de producción y los 







Mejora de la 
inocuidad  
(Dependiente) 
La inocuidad alimentaria es un proceso que asegura 
la calidad en la producción y elaboración de los 
productos alimentarios. Garantiza la obtención de 
alimentos sanos, nutritivos y libres de peligros para 
el consumo de la población. 
Nos permitirá obtener una mejor 
inocuidad en los alimentos y mejorar  
la calidad  alimentaria,  prevenir la 
contaminación y las enfermedades 
transmitidas por el consumo de 
alimentos. 








  III: MARCO METODOLÓGICO 
 
3.1 Enfoque y diseño  
 
Para la presente investigación, tuvo un enfoque cualitativo con un diseño No 
Experimental del tipo Descriptiva. 
No experimental, porque el objetivo se centró en controlar el fenómeno a estudiar, 
empleando el razonamiento hipotético-deductivo y transversal, ya que se recolecto datos de 
un solo momento y en un tiempo único. Hipotético — deductivo porque, se pensó en 
términos de posibilidad y no solo en términos de realidad, además, parte de lo posible.  
 
Descriptiva puesto que se describió cómo se realizó esta implementación y cómo el 
sistema permitirá controlar cada uno de los peligros encontrados en la línea de producción 
de la dieta (almuerzo), y como cada uno sus pre requisitos influyen en la obtención del 
producto terminado que sea inocuo y nutritivo basado en calorías necesarias y demostrar que 
la aplicación está dando resultados.   
 
3.2 Sujetos de la investigación  
 
La recolección de datos e información necesarios para el desarrollo de la investigación se 
realiza utilizando como técnica principal la Observación de los diferentes procesos que se 
ejecutan en el proceso de la dieta (almuerzo) y también el Análisis Documentario de los 
registros propios y de la normativa correspondiente. 
Al ser una investigación no experimental y al evaluar los alimentos que se preparan en la 
concesionaria la muestra parte de la población. 
 
Población: la cantidad de ingredientes será en base a 140 personas, por motivo de campaña 








 El menú analizar es el del día lunes: 
 
Estofado de pollo: 60 kg 
Arroz: 30 kg 
Lenteja guisada:  8 kg  
Causa rellena de atún: 7 kg 
Refresco de manzana: 120 Litros 
 
Muestra:  En base a un plato del almuerzo. 
Unidad de análisis: estofado de pollo, arroz, lenteja guisada, causa rellena de atún, refresco 
de manzana. 
En base a la unidad de análisis:  
Estofado de pollo: 200 gr 
Arroz: 200 gr 
Lenteja guisada: 100gr 
Causa rellena de atún:  250gr 
Refresco de manzana:300 ml 
 







N= tamaño de la población 
e= es el error muestreal deseado, es 0.03. 
n= tamaño de la muestra. 
k= constante de nivel de confianza, será al 95% = 1.96 
p= porción de individuos que poseen en la población, p=0.5 
q= porción de individuos que no poseen esa característica, es 1-p 
 









n= 0.96, por tanto, el tamaño de la muestra será 1. 
 






n=0.96, el tamaño de la muestra será 1. 
 






n=0.96, el tamaño de la muestra será 1. 
 






n= 0.96, el tamaño de la muestra será 1. 
 


















3.3 Métodos y procedimientos. 
 
Para el modelo teórico se basó en los objetivos con los principios del HACCP: 
 
Se realizó el análisis de peligros basado en el diagnóstico de las condiciones de 
higiene en los procesos de elaboración que se llevaron a cabo en la concesionaria. Para lograr 
este objetivo se inspeccionaron todos los peligros considerando todos los ingredientes y 
etapas del proceso. 
 
Se determinaron los puntos críticos de control basados en la aplicación del árbol de 
decisiones. Se identificaron las etapas del proceso que son esenciales para eliminar o reducir 
significativamente los peligros encontrados en el análisis de peligro. 
 
Se establecieron los limites críticos para cada punto crítico de control identificado. 
Estos límites críticos diferenciarán en los PCC entre productos seguros y los que no son. 
Entre los factores que pueden constituir un límite crítico están: temperatura, tiempo, pH, 
humedad, actividad de agua y cloro disponible, así como parámetros sensoriales como el 
aspecto y la textura (Resolución Ministerial N° 449-2006/MINSA) MORTIMORE (1996)  
Las acciones correctivas reducirán las desviaciones en los puntos crítico de control. 
Para establecer el sistema de monitoreo más apropiado, se deben especificaron los siguientes 
aspectos: ¿Qué se debe monitorear?, ¿Quién debe actuar?, ¿Cuándo se debe realizar el 
monitoreo? y ¿Cómo se debe realizar el monitoreo? (Resolución Ministerial N° 449-
2006/MINSA). 
  
La investigación se realizó en el concesionario CONALISERVIS H&C E.I. R. L 
ubicada dentro de la empresa Dominus S.A.C y en la línea de proceso de la dieta (almuerzo) 
en el mes de febrero del año 2018, la cual se menciona a continuación: 
 
La dieta (almuerzo) está compuesta por: 
 Entrada: Causa rellena de atún 






 Segundo: Arroz blanco, estofado de pollo, lenteja guisada. 
Ingredientes: 30g de arroz, 2 cabezas de ajo, ¾ de aceite, 60 kg de pollo, ¼ de alverjas ,5 
zanahorias ,3 cebollas grandes, 5 tomates, 3 escabeches; especies: comino, laurel, sal, ajo, 
ajinomoto, ají de color, pimiento. 
 
 Refresco: Jugo de manzana  
Ingredientes: Agua, manzana, azúcar, canela y clavo de olor. 
 Postre: Fruta: plátano. 
 Lo materiales y equipos que se utilizaron fueron:  
Equipos: Cocinas industriales, gas, equipo de calefacción  
Materiales: Ollas, cuchillos, mortero, baldes, cubiertos, tabla de picar, cucharones  
 Equipos de protección: Guante, toca, mandiles, mascarilla, manteles  
 
3.3 Técnicas e instrumentos 
Toda la información que se requirió para la formulación y propuesta de implementación del 
Sistema HACCP que siguió de acuerdo a los objetivos planteados que se detallan mas 
adelante en los resultados la cual se siguió a través de formatos del plan haccp. 
FORMATOS DEL PLAN HACCP 
FORMATO 1: Análisis de Peligros en las operaciones identificadas. (ver Pag, 47 Cap IV) 
FORMATO 2: Determinación de los PCC. (ver Pag, 60 Cap IV) 
FORMATO 3: Establecimiento de los limites críticos para cada punto crítico de control. 
(ver Pag, 74 Cap IV) 
 
3.4 Aspectos éticos. 
 
 La investigación se realizó en el concesionario CONALISERVIS H&C E.I. R. L 
ubicada dentro de la empresa Dominus S.A.C y en la línea de proceso de la dieta (almuerzo) 
en el mes de febrero del año 2018, con el consentimiento proporcionado del Señor Marco 
Antonio Alzamora Miranda, gerente de operaciones. Así mismo se Anexa la declaración 






CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
4.1. Resultados  
 
A. Etapas del proceso: En la figura 4.1 se muestra el diagrama de circulación de 
alimentos de las etapas del proceso de elaboración de la dieta (Almuerzo). 
 
a) Recepción de materia prima e insumos  
 
La compra de la materia prima e insumos se realizan en el supermercado MAKRO, 
en el mercado de Piura y el pollo lo traen directamente a la concesionaria por un 
distribuidor de la empresa Avícola Chimú S.A.C 
 
b) Almacenamiento de materia prima e insumos 
La materia prima e insumos se almacenan en la cocina de la concesionaria ya que 
no cuentan con suficiente espacio y los productos se compran interdiario por lo tanto su 
tiempo de almacenamiento no es largo, en el caso de las carnes son almacenadas en un 
congelador, se almacenan solo por horas previas a su preparación.  
 
c) Selección y clasificación  
La clasificación y selección de la materia prima e insumos se realiza a la hora de 
comprar y cuando se encuentran almacenados. 
 
d) Lavado 
En el caso de los abarrotes son lavados solo con agua. 
 
e) Desinfección  
En el caso de las verduras se lavan con agua y cloro a 100ppm por 5 minutos. 
 
f) Trozado y pelado   
En el caso del pollo se parten en presas de acuerdo al consumo que será en el día, 







g) Aderezo  
Los condimentos y especies para el estofado se mezclan en una olla aparte, el 
relleno de la causa también y el arroz también son aderezados. 
 
h) Cocción  
El tiempo de cocción es diferente en cada proceso. 
 
i) Almacenamiento de producto terminado 
El producto terminado se almacena en un Bax o gastro dentro de una tavola (maquina 
conservadora de comida caliente) la comida se mantiene de 70 a 80 grados en la 
línea, se toma la temperatura 3 veces antes de la atención, a media atención y después 
de la atención si queda comida, lo que permite este equipo es conservar la comida a 
una temperatura optima hasta el momento de servir.  
 
j) Consumo final 




Figura 4.1. Diagrama de circulación de alimentos:    Etapas del proceso de 






B. Descripción del proceso de la dieta (almuerzo) 
El proceso para la obtención de la dieta (almuerzo) en la concesionaria 
CONALISERVIS H&C E.I.R.L. consta de una dieta equilibrada y nutritiva: entrada, 
segundo, refresco y fruta. La dieta (almuerzo) que se describirá es: 
 De entrada: Causa rellena de atún 
 Segundo: Arroz blanco, estofado de pollo, lenteja guisada. 
 Refresco: Jugo de manzana  
 Postre: Fruta: plátano. 
 
 Descripción del proceso de la causa rellena de atún. 
 
Producto armado en el cual se intercalan como ingredientes: 4 atún, 2kg papa 
blanca,5 zanahorias, ½ Kg vainitas, ½ Kg alverjas,5 paltas, 8 huevos, Lechuga .La 
recepción  se realiza en el supermercado Makro y en el mercado central de la ciudad de 
Piura, se almacenan dentro de la cocina del concesionario después de ser comprados en un 
tiempo no mayor a un día , previo a la preparación los insumos son seleccionados por el 
encargado de cocina, los huevos y verduras pasan por un proceso de desinfección con agua 
y cloro a 100ppm por 5 minutos, se cocinan y trozan los insumos que así lo requieran. 
Finalmente se procede al rellano de la causa con dichos ingredientes ya mencionados, se 
almacenan dentro de un Bax o Gastro de metal, este producto se sirve cocido, en porciones 
individuales. En la Figura 4.2 se muestra el diagrama de circulación de alimentos en las 












 Descripción del proceso del arroz blanco. 
 
Producto elaborado a partir de la cantidad de ingredientes: 30 kg de arroz,2 cabezas 
de ajo, ¾ de aceite, agua. Los cuales se recepcionan en el supermercado Makro, se 
almacena en la cocina del comedor no mayor a 3 días en caso del arroz en saco, previo a 
su preparación el encargado de cocina realiza una inspección a los ingredientes a utilizar, 
se prepara el aderezo con ajo y aceite luego se agrega la cantidad de agua dependiendo de 
los kilos de arroz a preparar. El tiempo de cocción en el arroz depende de la cantidad a 
preparar, en este caso se preparan 30 kg de arroz, se agregan 30 litros de agua que hierve 
en 10 minutos, por tanto, el tiempo de cocción del arroz es en 15 minutos aprox. El arroz 
ya preparado de almacena en un Bax o Gastro dentro de una Tavola (maquina conservadora 
de comida caliente) donde se mantiene a una temperatura de 70 a 80 grados, este producto 
se sirve acompañado con el guiso a preparar. En la figura 4.3 se muestra el diagrama de 
circulación de alimentos en las etapas del arroz blanco.  
 
 






















 Descripción del proceso del estofado de pollo. 
 
Producto elaborado a partir de la cantidad de ingredientes: 60 kg de pollo, ¼ de 
alverjas ,5 zanahorias, 3 cebollas grandes, 5 tomates, 3 escabeches; Especies: comino, 
laurel, sal, ajo, ajinomoto, ají de color, pimienta. Los cuales se recepcionan en el 
supermercado Makro y en el mercado de Piura, la recepción del pollo es a través del 
distribuidor de la empresa chimú S.A.C, los insumos y el pollo se almacena en la cocina 
de la concesionaria no mayor a un día, en el caso del pollo y las verduras se refrigeran 
previo a su preparación. Se realiza el respectivo lavado y se le saca la grasa que contiene 
el pollo, en el caso de los tubérculos se lavan solo con agua y en las verduras a utilizar se 
desinfectan con agua y cloro a 100ppm. El aderezo del pollo se realiza en un perol aparte 
durante un tiempo de 5 minutos luego de cocinarse se agrega el pollo crudo y se cocina con 
el aderezo ya preparado, los tubérculos a utilizar como la papa, zanahoria y alverjas se 
cocinan en una olla aparte, luego de cocinado el pollo se agrega en una sola olla. El 
producto ya preparado de almacena en un Bax o Gastro dentro de una Tavola (maquina 
conservadora de comida caliente) donde se mantiene a una temperatura de 70 a 80 grados. 
En la figura 4.4 se muestra el diagrama de circulación de alimentos en las etapas de 
preparación del estofado de pollo. 
 
 







 Descripción del proceso de la Lenteja guisada  
 
La cantidad a preparar de este producto es de 8 kg de lenteja; Especies: comino, 
ajo, sal, ajinomoto los cuales se utilizan para sazonar, su recepción se realiza en el 
supermercado Makro, se almacena en la cocina de la concesionaria no mayor a un día, 
previo a su preparación el encargado de cocina realiza dos lavados para remover cualquier 
impureza que se presente en dicho producto el cual se cocina en un tiempo de 30 minutos 
aproximadamente. El producto ya preparado de almacena en un Bax o Gastro dentro de 
una Tavola (maquina conservadora de comida caliente) donde se mantiene a una 
temperatura de 70 a 80 grados. En la figura 4.5 se muestra el diagrama de circulación de 













 Descripción del proceso del Jugo de manzana  
 
Los ingredientes necesarios para la elaboración de este producto son: Agua, 
Manzana, Azúcar, Canela y clavo de olor, los cuales se recepcionan en el mercado de Piura, 
ya seleccionados, la manzana pasa por una desinfección de cloro con agua a 100ppm por 5 
minutos, para luego ser cocinado durante 15 minutos la cocción a la que es sometida la 
manzana tiene la finalidad de destruir los mohos y las levaduras, después de enfriar se licua 
la manzana quedando 40 litros de esencia, se cuela y se agregan 80 litros de agua hervida, 
se agrega azúcar rubia para endulzar. El jugo se almacena en baldes de plástico, luego se 
sirven en jarras de plástico en cada mesa. En la figura 4.6 se muestra el diagrama de 
circulación de alimentos en la preparación del jugo de manzana. 
 
 










4.1.1. Análisis de peligros basado en el diagnóstico de las condiciones de higiene en el 
proceso de elaboración de la dieta (almuerzo) que se llevan a cabo en la 
concesionaria.  
 
Después de analizar las etapas y la descripción de cada proceso en la elaboración de 
la dieta (almuerzo) se realiza el análisis de peligros químicos, físicos y biológicos lo 
que nos permitirá detectar en que punto de cada etapa existe significancia en el 
peligro, así mismo poder determinar los puntos críticos de control, y demás objetivos 





























Tabla 4.1 Analisis de peligro en el proceso de elaboración de la causa rellena de atún. 
 
residuos de plaguicidas 
que superan el Limite 
maximo permitido.
SIQuímicos 
Huevos rajados, en mal 
estado con pudrición.
SIFísicos 







Presencia de esporas 
bacerianas ( B.cerus, 
botulinum).
Presencia de exeso de 
tierra,presencia de tallos, 
raíces.
Físicos SI
Lata golpeada, sin 
etiqueta, fecha vencida, 
presencia de espinas.Físicos SI








sabor,color) en mal 
estado
Presencia de gérmenes 
patógenos (salmonella)
SIBiológicos
b) Palta Químicos NO
Físicos SI
Biológico NO
a) papa, zanahoria 
Tipos de 
peligros 




Recepción de la 
materia prima  
Biológicos SI
Germénes patógenos en 
alimentos crudos. 
Presencia de esporas 


















Gérmenes patógenos sobreviven a 
una cocción insuficiente.SIBiológicos 




Incorporación de restos de material 
desinfectante (cloro) en las 
verduras por mal enjuague.SIQuímicos 
Proliferación de microorganismos 
del genéro clostridium, debido a la 
exposición del producto por 
tiempo prolongado.
Gérmenes patógenos entéricos en 





Abolladura de la conserva por mala 
manipulacion en el 
almacenamiento.
Contaminación por medio de la 
refrigeradora, puede estar sucia y 
contaminada.












Descripción del peligro 
Almacenamiento de la 
materia prima. Biológicos NO
a) papa, zanahoria, palta 

















































 contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, shigelas, 
virus de la hepatitisA).
SIBiológicos 
Contaminacion interna a partir de 
las superficies.SIFísicos
 Proliferacion  microbiana a 
temperaturas no apropiadas.SIBiológicos 
Contaminacion interna a partir de 
las superficies.SIFísicos
Contaminación cruzada por 





Trozado y pelado 
Contaminación por el manipulador 























Descomposición del aceite 















Almacenamiento de la 
materia prima  contaminacion interna a 











Presencia de esporas 








(salmonella sp, E. coli, 
hongos.
Biológicos SI
Puede contener materias 
extrañas (tierra, gusanos.)
SIFísicos 
























Contaminacion interna a 






 contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, 




Proliferacion  microbiana a 
temperaturas no 
apropiadas.
Contaminacion interna a 








Supervivencia de las 














Oxidación del aceite por 
alta temperatura.































dañadas( olor, sabor, color).
Recepción de la 
materia prima.
Presencia de patógenos 
(salmonellas, campylobacters, 




Presencia de microorganismos 




















Pueden contener las 
caracteristicas organolépticas 
























Trozado y pelado 
contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, shigelas, 
virus de la hepatitisA).
Biológicos SI
 contaminación interna a partir 








b) Tomate, escabeche, 
alverjas.






Contaminación interna a partir 




Proliferación microbiana si las 
temperaturas son demasiado 











Proliferación microbiana si las 
temperaturas son demasiado 
altas o si el almacenamiento se 
prolonga demasiado.
Biológicos SI
a) Pollo Contaminación interna a partir 


























Contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, 
shigelas, virus de la 
hepatitisA).
SIBiológicos
Contaminacion interna a 
partir de las superficies.
SIFísicos
Proliferacion  microbiana a 
temperaturas no apropiadas.SIBiológicos
Físicos SI
Contaminacion interna a 
partir de las superficies.
supervivencia de patogenos y 


















































Contaminacion interna a partir 
de las superficies.
Químicos NO
Gérmenes patógenos sobreviven 
a una cocción insuficiente.Biológicos SI
Físicos
Gérmenes patogenos entéricos 
en el agua. 
contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, shigelas, 
virus de la hepatitisA).
Proliferacion  microbiana a 
temperaturas no apropiadas.SIBiológicos
















Recepción de la 
lenteja.









































dañadas ( olor, sabor, color), 
pardeamiento enzimatico.
Materias extrañas ( arena, piedras)
SI
Químicos NO





















dañadas ( olor, sabor, color), 













Colar  la manzana licuada
Biológicos NO
Físicos SI
Pueden pasar restos de cascara de 
manzana al  jugo colado.
Químicos NO
Cocción de la manzana 
Biológicos
Licuado 












































del jugo de 
manzana 
contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, 






Proliferacion  microbiana a 
temperaturas no apropiadas.
SIBiológicos
Contaminacion interna a 
partir de las superficies.
SIFísicos
Contaminacion interna a 






4.1.2 Determinación de los puntos críticos de control basado en la aplicación del 
árbol de decisiones de acuerdo a la dieta (almuerzo) preparado en dicha 
concesionaria. 
 
Para la determinación de los puntos críticos de control se utilizó el árbol de decisiones 
que se muestra en la figura 2.1 del capítulo II. Lo que facilito la determinación de los 
puntos críticos de control detectados en el análisis de peligro la cual se justifica a través 
de las 4 preguntas que constituyen el árbol de decisiones que se usaron en cada peligro 









Tabla 4.6 Puntos críticos de control en el proceso de elaboración de la causa rellena de atún. 
 
 





Los huevos se hierven a 







Presencia de gérmenes 
patógenos (salmonella)
SI
Los huevos son 
comprados en el 
supermercado Makro los 
cuales vienen con sello 
de calidad.
SI
La compra de los huevos 
con sello de calidad da 
una mejor confianza con 
respecto  los niveles de 




Fue planificada para 
reducir los niveles de 
peligros en productos 
con caractesiticas 
organolépticas en mal 
estado.
NO
Si la palta esta en mal 
estado sera descartada 
por el encargado de 
cocina.
_
Si el huevo se encuentra 
en mal estado podria 
pasar a la siguiente 
etapa, ya que es una 
contaminación interna, 




A una temperatura de 




Hervir papa, zanahoria, 
alverjas.
SI
Se hierven los 
tubérculos y alverjas 






sabor,color) en mal 
estado
Recepción de la palta. SI
El encargado de compras 
realiza una inspección 
visual y fisica de sus 
caracteristicas 
organolépticas de los 
productos como la palta.
SI
Fue planificada para 
reducir los niveles de 
peligros en tuberculos 
con caractesiticas 
organolépticas en mal 
estado.
Biológico
Germénes patógenos en 
alimentos crudos. 
Presencia de esporas 
bacterianas ( B. cereus, 
C.perfringens)
Biológico Esta etapa permite 
eliminar todo tipo 
gérmenes patógenos 
sobreviven a una cocción 
insuficiente.
Gérmenes patógenos 
sobreviven a una cocción 
insuficiente.
SI
C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN
Si el producto se 
encuentra en mal estado 
podria causar daño al 
consumidor. SI
Existe una etapa posterior 
donde se hierven los 
tubérculos y las alvejas lo 
que permite eliminar el 
peligro encontrado o  







Los huevos son 
comprados en el 
supermercado Makro los 
cuales vienen con sello 
de calidad.
SI
La compra de los huevos 
con sello de calidad da 
una mejor confianza con 
respecto  los niveles de 
peligro que pueden 
existir.




Recepción de la papa, 
zanahoria.
SI
El encargado de comprar 
los tubérculos, realiza 
una inspección visual y 
fisica de sus 
caracteristicas 
organolépticas de dichos 
tubérculos.
NONO
Si algún huevo se 
encuentra rajado sera 
rechazado por el 
encargado de cocina y no 












Se hierve el huevo para eliminar 
todo tipo de gérmen  patógeno y 
para su debida cocción. SI
Con esta etapa de hervir el 
huevo, se obtiene un 
producto inocuo y cocinado 
listo para su consumo.
NO
Si el huevo no se llega a 
cocinar adecuadamente se 
descarta. _






Biológico El encargado de las compras 
realiza una previa selección 
antes de comprar las verduras.
Presencia de esporas bacerianas ( 
B.cerus, botulinum). SI NO
La selección en la compra no 
es suficiente para eliminar 
algún tipo de 
microorganismo.
SI
Si las verduras se encuentras 
contaminadas podrian causar 
daño al consumidor. SI
Existe una etapa donde 
las verduras pasan por 
una cocción en un 
tiempo determinado.
Gérmenes patógenos sobreviven 
a una cocción insuficiente. SI
Presencia de exeso de 
tierra,presencia de tallos, raíces
SI
El encargado de las compras 
realiza una previa selección 
antes de comprar las verduras.
NO
La selección en la compra no 
es suficiente para eliminar la 
presencia de tierra y raíces 
presentes en las verduras 
NO
Las verduras pasan por un 
proceso de lavado, 
desinfección y cocción.
_ _
Las verduras se lavan, 
desinfectan y pasan por 
un proceso de cocción. NONO
La selección en la compra no 
es suficiente para eliminar el 
exeso de plagucidas. SI
Si las verduras no se lavan, 
desinfectan adecuadamente 




Residuos de plaguicidas que 
superan el Limite maximo 
permitido.
Recepción de vainitas, 
alverjas, lechuga
SI
El encargado de las compras 
realiza una previa selección 










Proliferación de microoganismos 
del género (clostridium).
Cocción de las vaínitas 
SI
El atún se compra en el 
supermercado Makro y se 
verifica la fecha de vencimiento.
SI
Es muy importante ver la 
marca, fecha de vencimiento 
y calidad del producto para 
evitar la compra de productos 
contaminados.
NO
Si el producto de encuentra 
en buen estado no pude 
causar daño al consumidor
_ _
NO
ETAPA DEL PELIGRO PELIGRO IDENTIFICADO C1 JUSTIFICACIÓN C2 JUSTIFICACIÓN C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?
Químicos
Esta etapa tiene por finalidad 
reducir todo tipo de 
microorganismo en un nivel 
aceptable. NO
Después del lavado y 
desinfección las verduras 
pasan por un proceso de 
cocción en un tiempo 




Gérmenes patógenos entéricos 
en el agua, persistencia de 
microorganismos por insufiente 
concentración de cloro en el agua.
SI
Los tuberculos pasan por un 
proceso de lavado,Las verduras 
pasan por un proceso de lavado y 




Contaminación con la superficie 
mal esterilizada.
SI
Las superficies son desinfectadas 
previo al lavado y desinfección 
de los productos.
SI
Esta etapa tiene por finalidad 
reducir todo tipo de 
microorganismo en un nivel 
aceptable.
NO
Las verduras y tuberculos se 




Esta etapa de cocción y 
hervir, tiene como finalidad 
eliminar algún tipo de 
insumo químico.
NO
Las verduras y tuberculos se 
cocinan en un tiempo 
determinado. _ _
Incorporación de restos de 
material desinfectante (cloro) en 
las verduras por mal enjuague.
Lavado y desinfección
SI
Las verduras pasan por un 
proceso de cocción y los 
tuberculos se hierven lo que 





Gérmenes patógenos sobreviven 
a una cocción insuficiente
SI
Las vaínitas pasan por el proceso 
de cocción para eliminar todo 
tipo de microorganismo y 
prevenir la eliminacion total de 
sus componentes quimicos como 
vitaminas y minerales. 
SI
Con esta etapa se espera 
reducir e inactivar todo tipo 
de crecimiento microbino y 
gérmen patogeno.
NO
Es poco probable que a una 









Antes de la compra de este 
producto se realiza una 
inspección en la etiqueta.
SI
Es muy importante la 
inspección de un producto, 
verificar la fecha de 
vencimiento y la composición 
de nutrientes.
NO
Si el producto no cumple con 
los niveles de calidad es 
rechazdo por el encargado de 
cocina. _ _ NO
Lata golpeada, sin etiqueta, fecha 
vencida, presencia de espinas.
Físicos
SI
La compra de este producto se 
reliza en el supermecado Makro, 
se compran atún de marcas 
reconocidas.
SI
La compra de atún de marca 
reconocida permite tener 
confianza al momento del 
consumo.
NO
El encargado de cocina 
realiza una inspección previa 












Abolladura de la conserva 
por mala manipulacion en el 
almacenamiento.
SI
El producto se almacena 




adecuado permite que el 
producto no sufra daños 
internos y físicos.
NO
Si alguna lata de atún se 
encuentra abollada por 





microorganismos del genéro 
clostridium, debido a la 
exposición del producto por 
tiempo prolongado.
SI
El producto se consume el 
mismo día de compra.
NO
Tu tiempo de 
almacenamiento no 
excede mayor a dos días.
NO
Su contaminación no puede 
llegar a niveles inaceptables.
Si el lugar donde se 
almacena un producto de 
encuentra sucio prodria 
existir crecimiento 
microbiano y gérmenes 
patógenos.
SI
Previo a su preparación 






Daño por golpe, pudrición 
por exposición al sol. SI
Los huevos son 
almacenados en la cocina 
dentro de un taper que los 
protega de golpes o 
pudrición.
SI
La protección es 
necesario para evitar 
todo tipo de daño al 
alimento.
NO
Si el alimento se llega a 
dañar durante su 
almacenamiento sera 




Contaminación por medio de 
la refrigeradora, puede estar 
sucia y contaminada.




Se realiza limpieza y 
desinfección diaría a la 
refrigeradora.
SI
La limpieza y 
desinfección es una 
media de prevención 
para evitar el 
crecimiento microbiano.
SI
JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?
Almacenamiento de la 
papa, zanahoria, palta. 
Físicos
Daño de las caracteristicas 
organolépticas por golpes. SI
Los productos son 
almacendos en la cocina 
dentro de jabas. SI
Se protegen los 





Si los alimentos no se 
almacenan adecuadamente 
podrian sufrir daños en sus 
caracteristicas organolépticas 
( mal olor, sabor y textura.)
SI
Previo a su preparación 
son seleccionados con el 
encargado de cocina. NO















Despues de realizar esta 
etapa con los alimentos 
cocinados, no existe 
etapa posterior que 
redusca la carga 
microbiana.
SIRelleno.
Contaminación por el 
manipulador ( S. aereus, shigelas, 
virus de la hepatitis A).
Biológico
SI
El encargado de cocina esta 
capacitado para las buenas 
practicas de manufactura.
SI
Dentro de la concesionario se 
lleva a cabo las buenas 
practicas de manufactura con 
el fin de evitar todo tipo de 
contaminación con el 
producto.
SI
Si no se realiza el adecuado 
uso de los equipos de 
protección para le manejo de 
alimentos podria ocurrir 
contaminación del 
manipulador hacia el 
alimento.
Contaminación cruzada por 
microorganismos provenientes 
de utensillos, o superficies.
SI
Los instrumentos que se usan en 
esta etapa son lavados y 
desinfectados bajo supervición, 
si mismo se realizan las buenas 
practicas de manufactura.
SI
Esta etapa se realiza con el 
fin de evitar alguna 
contaminación con el 
alimento.
SI
Si no se reliza un adecuado 
lavado y desinfección podria 
ocurir contaminación cruzada 




ETPA DEL PELIGRO PELIGRO IDENTIFICADO C1 JUSTIFICACIÓN C2 JUSTIFICACIÓN C3 JUSTIFICACIÓN C4
NO
Despues de realizar esta 
etapa con los alimentos 
cocinados, no existe 
etapa posterior que 
redusca la carga 
microbiana.
SI





Tabla 4.7 Puntos críticos en el proceso de elaboración del arroz blanco. 
 
 
ETAPA DEL PELIGRO PELIGRO IDENTIFICADO C1 JUSTIFICACIÓN C2 JUSTIFICACIÓN
La selección previa a la 
preparación es muy 
importante para descartar 
ajos en estado de 
pudrición.
C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICCIÓN ¿PCC?
Biológico
NO
Si algún ajo se encuentra 
en mal estado es 






Presencia de esporas 
bacterianas (B. cereus, 
c. perfringens).
SI
El arroz se compra en el 
supermecado Makro el cual 
viene en saco sellado y de 
marca reconocida. SI
Es muy importante comprar 
el arroz en saco sellado y 
previo a su preparación se 







Al realizar la compra se 
realiza una selección y 
previo a su preparación se 
vuelve a realizar otra 
selección.
SI
La selección previa a la 
preparación es muy 
importante para descartar 
ajos en estado de 
pudrición.
NO
Si algún ajo se encuentra 
en mal estado es 




(salmonella sp, E. coli, 
hongos.
SI
El ajo se compra con cascara 
en el mercado de piura y 
previo a su preparación son 
seleccionados por el 
cocinero.
SI
La selección en el arroz es 
muy importante para 
descartar todo tipo de 
materias extrañas (tierra, 
piedras.)
NO
Si se llega a encontrar 
alguna materia extraña 









Previo a su preparación el 
arroz es seleccionado por el 
encargado de cocina. SI
Si el arroz se encuentra 
en mal estado es 
descartado por el 
encargado de cocina y el 







El aceite es comprado en el 
supermecado Makro y de 
marca reconocida.
SI
Para el cuidado de la salud 
del consumidor el aceite es 
vegetal y de marca 
reconocida, se verifica la 
fecha de vencimiento y el 
estado en el que se 
encuentra.
NO
Si el aceite se encuentra 
vencido se descarta por 















aceite por demasiada 
exposición al sol.
SI
El aceite se almacena en la 
cocina de la concesionaria 
no mayor a dos días y en una 
ambiente libre de 
exposición al sol.
SI
El almacenamiento del 
aceite y de cada producto 
es supervisado por el 
encargado de cocina y 
supervisor de la 
concesionaria.
ETAPA DEL PELIGRO PELIGRO IDENTIFICADO C1 JUSTIFICACIÓN C2 JUSTIFICACIÓN C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?
Contaminacion interna 
a partir de las 
superficies.
Físico Previo a su preparación 









Presencia de mohos 
por alta humedad
SI
El arroz se almacena en el 
saco no mayor a dos días y 
encima de un lugar seco y 
libre de humedad. SI
el lugar donde se almacena 
el arroz es supervisado por 
el encargado de cocina el 
cual verifica que sea un 
lugar seco y que no exista 
humedad que pueda 
generar mohos y bacterias.
NO
Si el arroz se encuentra 
contaminado es 
descartado por el 
encargado de cocina y 
supervisor de la 
concesionaria.
Almacenamiento del ajo. SI
El ajo se almacena en un 
recipiente cerrado para 
evitar alguna contaminacion 
con la superficie. SI
El recipiente donde se 
almacena el ajo se 
encuentra limpio para 
evitar o reducir alguna 




El almacenamiento del 
aceite es no mayor a dos 
días y es supervisado por 















_ NOCocinar del arroz
Biológico
Supervivencia de las 
esporas por 
insuficiente tiempo de 
cocción.
SI
El arroz se cocina en un 
tiempo que asi lo requiera 
su estado de cocción y por la 
temperatura de exposición.
SI
El encargado de cocina 
supervisa el arroz hasta que 
se encuentre bien 
cocinado.
NO
Si el arroz se encuentra 
crudo, se descarta y se 
vuelve a preparar. _
_ _ NO
Lavado del arroz SI
El arroz se lava 3 veces con 
agua potable de la empresa 
Dominus.
SI
Al lavar se eliminan 
sustancias como arena, 
cascara el arroz mismo.
NO
Después del lavado se 
realiza la etapa de 
cocción.
_ _ NOGérmenes patogenos 
entéricos en el agua.
Biológico
Químico
Oxidación del aceite 
por alta temperatura.Freir SI
Al momento de freir el ajo 
se evita que llegue al punto 
de quemarse. SI
La supervición al momento 
de freir el ajo es constante 
por el encargado de cocina. NO
Se procura evitar que el 
ajo se queme, si ocurre 
esto se toman medidas 
correctivas.









La selección ayuda a 




Si algun tomate presenta 








olor, sabor, color). SI
Al momento de la 
compra se realiza una 
inspección para 
seleccionar los tomates 
que se encuentren en 






Recepción de la cebolla.
SI
Al momento de la 
compra se realiza una 
inspección para 
seleccionar las cebollas 
que se encuentren en 
buen estado biológico y 
físico.
SI
Es muy importante para 
la concesionaria adquirir 
alimentos que se 
encuentren óptimos 
para el consumo 
NO
Si alguna cebolla 









sp; E. coli), hongos.
SI
La cebolla se compra en 
el mercado de piura, y se 
realiza una selección 
previo a su recepción.
SI
El pollo es inspeccionado 
por el supervisor de la 
concesionaria para 
verificar que se 
encuentre en buen 
estado.
NO
Si las caracteristicas 
Físicas y biológicas no se 
encuentran óptimas para 
el consumo humano son 
rechazadas 
_
La selección ayuda a 




Si alguna cebolla 





ETAPA DEL PELIGRO PELIGRO IDENTIFICADO C1 JUSTIFICACIÓN C2 JUSTIFICACIÓN
_ NO
C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?
Presencia de patógenos 
(salmonellas, 
campylobacters, 




El pollo se compra en la 
empresa Chimu S.A.C 
quien lo   distribuye a la 
concesionaria, la 






     Tabla 4.8 Continuación. 
 
Los encargados de cocina 
(cocineros) utilizan 
implentos de seguridad 
como tocas, tapabocas, 
guantes y mandiles 
NO
Si algún encargado se 
encuentra enfermo le 
comunica al supervisor 
de la concesionaria 
quien toma las medidas 
necesarias.
_ _ NO
contaminación interna a 
partir de las superficies o 
los instrumentos. 
Físico
Trozado y pelado del 
pollo.
SI
Los instrumenos y 
superficies pasan por un 
proceso de lavado y 
desinfección.
SI
Este proceso es para 
recudir la carga 
microbina que se puede 




Si no son desinfectados 
correctamente podria 
ocurrir una 
contaminación con el 
pollo.
SI
El pollo pasa por 
distintos procesos hasta 
ser  cocinado  el tiempo 






si las temperaturas son 




El pollo se almacena en 
la refrigeradora a una 
temperatura de 40° F (4° 
C) en un tiempo no 
mayor a dos días.
SI
Biológico
Contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, 
shigelas, virus de la 
hepatitisA).
SI
Los encargados de cocina 
(cocineros) se les 
informa y capacita de las 




La selección ayuda a 
reducir la compra de 
alimentos 
contaminados.
La temperatura y el 
tiempo de 
almacenamiento de todo 
alimento es importante, 
es por ello que el 
supervisor mantiene un 
monitoreo constante de 
estos factores.
SI
Si no se controlan estos 
dos factores podrian 
ocurrir daños biológicos 




El pollo pasa por 
distintos procesos hasta 
ser  cocinado  el tiempo 
que requiera su cocción.
NO
C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?
Pueden contener las 
caracteristicas 
organolépticas ( olor, 




Si algun escabeche 




Recepción del escabeche 
Recepción de la alverja.
La selección ayuda a 









Al momento de la 
compra se realiza una 
inspección para 
seleccionar los 
escabeches que se 
encuentren en buen 
estado biológico y físico.
Al momento de la 
compra se realiza una 
inspección para 
seleccionar los 
escabeches que se 
encuentren en buen 
estado biológico y físico.
Si algun escabeche 


















El monitoreo de limpieza 




Almacenamiento de la 
cebolla.
Físico
Contaminación interna a 
partir de las superficies.
SI
La cebolla se almacena 
en una fuente adecuada 
de aluminio en un  
tiempo no mayor a dos 
días.
SI
El almacenamiento de la 





La cebolla se almacena 
en un tiempo no mayor a 







Contaminación interna a 
partir de las superficies 
la refrigeradora.
SI
Las superficies de la 
refrigeradora son 
lavados y desinfectados 
todas las semanas y 
cuando sea necesario.
SI
El supervisor de la 
concesionaria es 
encargado de supervisar 
esta labor.
Si el pollo queda crudo 
se vuelve a cocinar hasta 





si las temperaturas son 





Las verduras son 
almacenadas en un 
tiempo no mayor a dos 
días a una temperatura 
de
SI
El tiempo y la 
temperatura son dos 
factores importantes en 
el que el supervisor  
mantiene un monitoreo 
constante.
NO
Las verduras se 
almacenan en un tiempo 
no mayor a dos días y 
antes de ser utilizadas 




Si se llega al exeso de 
condimentos antes de 






patogenos y esporas que 
sobreviven a una cocción 
insuficiente.
Cocinar  el pollo SI
El encargado de cocina   
monitorea la cocción del 
pollo. SI
El pollo se cocina hasta 





El encargado de cocina 
selecciona el tipo de 
condimentos que va 
utilizar y la medida al 
tanteo que  lo requiera 
el plato.
SI
La medida de cada 
condimento es para 
evitar su exeso.
NO



















sobreviven a una cocción 
insuficiente.
SI
La menestra se cocina 
con agua potable 
durante el tiempo que 
sea necesario para su 
consumo.
SI
La finalidad de cocinar la 
menestra es eliminar 
todo tipo de 
microorganismo y que 
este apta para el 
consumo humano.
NO
Si la menestra se 
encuentra cruda se 
vuelve a cocinar hasta 
que este apta para el 
consumo.
SI
Con el lavado de elimina 
arena y materias 
extrañas que puede 
contener la menestra.
NO
Después de esta etapa la 
menestra pasa a ser 
cocinada.
_ _




entéricos en el agua. 
SI
El agua con la que se lava 
la menestra es potable, y 
se realiza 3 veces el 
lavado
Previo a su preparación 
se realiza una selección y 
lavado para eliminar 
todo tipo de materia 
extraña.
NO
La lenteja pasa por un 
proceso de lavado y se 
cocina hasta que quede 
lista para el consumo.
_ _ NO
C3 JUSTIFICACIÓN C4 JUSTIFICACIÓN ¿PCC?




la menestra se compra 
en el supermecado 
Makro SI




Tabla 4.10   Puntos críticos de control en el proceso de elaboración del jugo de manzana. 
 





El jugo vuelve a ser 
colado por segunda ves.
NO
Al colar el jugo por 
segunda ves, se reduce 
el peligro.
_Colar la manzana licuada.
Físico
Pueden pasar restos de 
cascara de manzana al  jugo 
colado.
SI
Se supervisa que la 
coladera se encuentre 
en buen estado.
_ _ NO
Licuado de la manzana
Físico
Contaminacion interna a 
partir de las superficies 
(licuadora).
SI
La licuadora se lava 
después de cada uso.
SI
Se supervisa la limpieza 
de la licuadora al 
momento de usarla para 
verificar que se 
encuentre apta para su 
uso.
NO
Si se encuentra con 
restos de suciedad 
vuelve a ser lavada y 
desinfectada.
_ _ NO
Las manzanas se 
compran según la 
cantidad a utilizar en el 
día y no quedan 
almacenadas por mas de 
dos días.
SI
Cada día la en la 
concesionaria se realiza 
diferente bebida, por la 
tanto lo que se compra 
en el día se procura 
utilizar todo.
NO
La manzana no se 
almacena mayor a dos 
días.
Caracteristicas 
organolépticas dañadas ( 
olor, sabor, color), 
pardeamiento enzimatico, 
por mucho tiempo de 
almacenamiento.




NORecepción de la manzana
Recepción de la canela y 
clavo de olor 
Físico
Materias extrañas ( arena, 
piedras)
SI
La canela y clavo de olor 
se compra en envolturas 
celladas.
SI
Se procura supervisar 
que no vengan selladas 
con grapas.
NO
Previo a su adición al 
agua se realiza una 
selección y limpieza.
_ _ NO
Al comprar las manzanas 
se  seleccionan solo las 
que se encuentren en un 
estado físico.
NO
Previo a su preparacíon 
las manzanas se lavan, se 
vuelven a seleccionar, y 




organolépticas dañadas ( 




Las manzanas se 
compran según la 
cantidad a utilizar en el 
día, se compra en el 
mercado de piura
SI




Tabla 4.11 Puntos críticos de control en la elaboración de la causa rellena de atún, arroz blanco, estofado de pollo, lentejas y jugo de manzana. 
 









PELIGRO IDENTIFICADO JUSTIFICACIÓN JUSTIFICACIÓN JUSTIFICACIÓN
JUSTIFICACIÓN
Contaminacion interna 




La maquina donde se 
conserva el producto 
terminado es lavado y 
desinfectado a díario, asi 
mismo las tavolas de lavan 
después de cada uso.
SI
La finalidad de limpieza y 
desinfección de la maquina 
es evitar alguna 
contaminación con el 
producto cocinado.
NO
El supervisor de la 
concesionaria es 
encargado de supervisar 
la limpieza de la 
maquina a díario y de las 








El producto ya preparado se 
almacena en un Bax o Gastro 
dentro de una Tavola 
(maquina conservadora de 
comida caliente) donde se 
mantiene a una temperatura 
de 70 a 80 grados.
SI
Este almacenamiento de la 
comida a una temperatura 
adecuada permite 
conservar los nutientes que 
contiene y asi mismo evita 
el crecimiento microbiano 
a niveles inaceptables.
NO
El supervisor de turno es 
encargado de regular la 
temperatura de la 
maquina en la que se 
conserva la comida.
_ _ NO









Los platos se lavan y 
enjuagan después de cada 
uso.
SI
El lavado de platos se 
realiza con la finalidad de 
evitar algún tipo de 




contaminacion por el 
manipulador( S.aereus, 
shigelas, virus de la 
hepatitisA).
SI
Los encargados de cocina 
estan capacitados con las 
buenas prácticas de 
manufactura.
SI
Cada cocinero utiliza 
equipos de protección 
como togas, tapabocas y 
mandiles.
NO
Si algún cocinero se 
encuentra enfermo se le 





Tabla 4.12 Establecimiento de los límites críticos para cada punto crítico de control identificado en la dieta (almuerzo). 
 








¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? 
Pelado y Trozado de la 
materia prima  
Biológico 
Agregar 29 partes de 
agua a 1 parte de 
solución de cloro al 6,0% 
(solución comercial)* 
Cloro residual. 
Solución de cloro 
diluida al 0,2 
%(2000ppm) y 
solución de cloro 
concentrada al 6,0% 
después de cada 
uno de utensilios y 
superficies. 
 supervisor de 




utensilios, o superficies. 
Relleno. 
Biológico  
E.coli < 3 ml             
Coliforme < 10 (ufc/g) ;  
> 102 (ufc/g)** 
Lavado  y 
desinfección de 
manos 3 veces. 
Supervisando el 
cumplimiento de las 
buenas prácticas de 
manufactura para el 
lavado de manos. 
Siempre que exista 
contacto con el 
alimento y cuando 
el operador salga 
de su puesto de 
trabajo. 
Supervisor de 
control de calidad. 
Contaminación por el 
manipulador ( E. coli, 
coliformes). 
 
* Formula partes de agua agregar, organización panamericana de la salud. 






4.1.4 Establecimiento las acciones correctivas para reducir las desviaciones en los 
puntos críticos de control de la dieta (almuerzo) 
 
A. ACCIONES CORRECTIVAS 
 
 Acción correctiva para el punto crítico de control, pelado y trozado de la 
materia prima. 
Objetivos 
Verificar el cumplimiento de los límites establecidos en los Puntos Críticos de Control. 
Responsables 
Responsables de supervisión de la concesionaria. 
Procedimiento 
a) Si algún utensilio se encuentra dañado inmediatamente será descartado.  
b) Si algún utensilio fue usado para dos etapas diferentes se desinfecta y se usara para una sola 
etapa. 
c) Utensilios diferentes para la comida cocida y comida cruda.  
d) Si no se realiza una buena concentración de cloro en la desinfección de utensilios y 
superficies, se vuelve a realizar nuevamente otra solución supervisando que cumpla con la 
cantidad establecida. 
 














 Acción correctiva para el punto crítico de Relleno en la causa rellena de atún. 
 Objetivos 
Verificar el cumplimiento de los límites establecidos en los Puntos Críticos de Control. 
Responsables 
Responsables de supervisión de la concesionaria. 
Procedimiento 
a) Si el encargado de cocina se encuentra enfermo o con algún malestar estomacal, 
inmediatamente se toman medidas correctivas para que deje de laborar hasta su recuperación. 
b) Si el encargado de cocina no cumple con el adecuado lavado y desinfección de manos no 
podrá laborar hasta que cumpla con las buenas prácticas de manufactura. 
c) Si el encargado de cocina no lleva puesto los implementos de seguridad no podrá laborar hasta 
que cumpla con ellos. 
d) Si algún encargado de cocina se encuentra con alguna herida o corte se le comunica 
inmediatamente al supervisor, si no es tan grave puede usar algún curita, si el corte es grave 
se tomarán otras medidas. 
e) Si se comprueba que en el almacén no hay implementos de seguridad se comunica al 
supervisor de la concesionaria para la compra inmediata y tomar las medidas necesarias. 
f) Los encargados de cocina no podrán laborar hasta que usen los implementos adecuados. 

















4.1.5. Determinación las calorías basadas en el porcentaje de una dieta (almuerzo) 
preparado en la concesionaria. 
 
Para realizar el presente estudio de determinación de calorías en la dieta, se tuvo en 
cuenta las tablas peruanas de composición de alimentos. Lima (2009), en la cual el 
resultado está basado en un porcentaje de 100 gr por alimento, por lo tanto, para poder 
determinar el porcentaje de proteína, grasa y carbohidratos en cada alimento se hizo un 
cálculo por regla de tres remplazando los gramos que se utilizaron en cada preparación  
 
Las tablas 4.13, 4.14, 4.15, 4.16, 4.17 y 4.18 muestra el porcentaje de proteína (x4), 
grasas(x9), carbohidratos(x4) y fibra dietética ya que un gramo de proteínas contiene 4 
calorías, un gramo de grasas contiene 9 calorías y un gramo de carbohidratos contiene 4 
calorías, los resultados están basados de acuerdo al peso por ingrediente que se utilizó 
para cada dieta, así también se muestra las calorías por cada plato que constituye la dieta 
y en la tabla 4.19 muestra la sumatoria total de las calorías en toda la dieta. 
 
















40 E74 35.84 32.4 0 0 68.24
150 U19 12.6 1.35 133.8 3.6 147.75
30 C55 2.04 33.75 6.72 0 42.51
20 B85 0.8 0.54 6.08 0.82 7.42
15 B84 1.44 0.405 4.86 0.51 6.705
15 T2 4.28 0.81 11.28 0.77 16.37
10 J4 50.8 99.9 0 0 150.7


















200 A3 62.4 12.6 620.8 0 695.8
5 B13 1.12 0.36 6.08 0.105 7.56














Tabla 4.16 Determinación de calorías de la lenteja. 
 
 






















150 F26 128.4 41.85 0 0 170.25
15 B29 0.84 0.27 6.78 0.21 7.89
15 B79 0.48 0.27 2.58 0.18 3.33
5 B3 0.18 0.315 1.76 0 2.255
3 0 0 0 0 0
Comino 3 L7 2.12 6.03 5.32 0.32 13.47
Laurel 2 L10 0.336 0.216 3.768 0 4.32
Aji de color 3 B8 0.252 0.27 0.96 0.045 1.482














150 T52 135.6 13.5 366 45.75 515.1











Manzana 70 C117 1.12 0.63 36.12 1.68 37.87
Azúcar 10 K2 0 0 39 0 39
TOTAL 76.87













 Sumatorio total de calorías de la dieta (almuerzo) preparado en la 
concesionaria. 
  
Tabla 4.19 Sumatorio total de calorías en toda la dieta. 
 
 
El porcentaje total de calorías en la dieta (almuerzo) preparado por dicha concesionaria 
arroja como resultado 2145.405 calorías, las cuales se encuentran en el rango establecido 
a las calorías diarias que se deben de consumir ya que por la fórmula de Harris-Benedict 
en hombres de 25 a 60 años el consumo diario de calorías es de 3000 calorías al día y en 
las mujeres de 25 a 60 años es de 2200 calorías al día. 
Por otro lado, el consumo de calorías diarias varía de acuerdo a la actividad física que 






























1. La identificación, evaluación y control de peligros en la inocuidad de la dieta 
(almuerzo) permitió realizar el análisis de peligros basado en cada etapa del proceso 
descrito en la elaboración de la dieta preparado por la concesionaria. 
 
2. Se determinaron 2 puntos críticos de control en el proceso de elaboración de la causa 
rellana de atún los cuales se encuentran en la etapa de pelado, trozado. 
 
3. Según la norma sanitaria que establece los criterios microbiológicos de calidad e 
inocuidad para alimentos en comidas preparadas, el límite mínimo y máximo en (E. 
coli, coliformes) es en E.coli < 3 ml ,  Coliforme < 10 (ufc/g) ;  > 102 (ufc/g). 
 
4.  Dentro de los límites críticos que se establecieron en el peligro de pelado y trozado, 
el límite para la cantidad de agua clorada que se debe usar para desinfectar los 
utensilios en este caso serán 29 partes de agua a 1 parte de solución de cloro al 6,0% 
(solución comercial). 
 
5. Cuando ocurra alguna desviación en los puntos críticos de control el responsable de 
la supervisión de la concesionaria debe recurrir a las acciones correctivas y toda 


















1. Dar a conocer al personal, proveedores y clientes de la concesionaria sobre el 
presente plan HACCP e implementar un plan de capacitación al personal según 
los requerimientos. 
 
2. Realizar una revisión periódica del plan HACCP a la luz de los registro y 
resultados obtenidos con el propósito de hacer una mejora continua en la gestión. 
 
3. Supervisar al personal en lo que respecta al lavado de manos y desinfección de 
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ANEXO 01  
Almacenamiento de materia prima e insumos. 
                     
                       










                                                               
 
   Cebolla 
             Paltas 









                                                Arvejas 












Preparación de la dieta (Almuerzo) 









Cocción de los huevos Preparación de arroz 
 
  
Cortado del pollo       Lavado del pollo  
















Aderezo Aderezo y pollo 
 
        
                                       
                                                                 
 
 













Preparación de la papa                                                               Preparación del atún 
               




























   



































                                      Lenteja guisada                                                                  
Arroz blanco 
  
   


















   













 ANEXO 04 














































Nº SIM  Estándar o Norma que aplique:             
Cláusula: 
Tipo   Acción Correctiva Acción preventiva Otro:  
Calificación 
del Reporte 
 NC Mayor  NC Menor  Oportunidad de Mejora 
Origen       del 
Reporte 
 Auditoria Interna  Auditoria Externa  Inspeciones  Otros:       
En caso de 
Reclamos 
Cliente:  Fecha del reclamo  
Área responsable de la No Conformidad:  Nombre del responsable del área: 
 
DESCRIPCION DEL HALLAZGO 
 
Fecha emisión SIM:   
Firma de conformidad 













CAUSA RAIZ  
 
 
ACCIONES INMEDIATAS O CORRECTORAS (SI SE REQUIERE) 
 
     
 ACCIONES CORRECTIVAS O  ACCIONES PREVENTIVAS 
Nº Descripción de la Propuesta a realizar Plazo Responsable 
    
    
















SEGUIMIENTO DE LA EFICACIA DE LA ACCIÓN TOMADA 
Nº Fecha Acción Tomada según Propuesta OK Observaciones 
1   
 
 
   
 
 
12. CIERRE: VERIFICACIÓN DE LA EFICACIA DE LA ACCIÓN PROPUESTA 












Fecha Cierre  (responsable Cierre) Firma  
   
